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Таблица 4
Влияние ускоренного старения на показатели 
физико-механич. ских свойств древесностружеч­
ных плит на модифицированном связующем
Наименование Исходные образцы После 2ч- кипячения
показателей пвменяемое свядующее





изгибе 28 ,2 35 ,2 9 ,2 17,4
при растяжении пер 
пендмкулярно повер 
хности 0 ,3 0 ,7
Динамический модуль 
сдвига, йПа 563,0 677,0 28,0 112,0
Набухание, % 22,4 9 ,2 56 ,3 21,1
характеристики и более прочную и однородную структуру.
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ОБ ОБОРУДОВАНИИ ДЛЯ ИЗМЕЛЬЧЕНИЯ КОРЫ В 
ПРОИЗВОДСТВЕ ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ
В результате исследований, выполненных в СвердНИИПДреве, 
было установлено, что качество плит из коры можно значительно 
улучшить, если для их получения использовать частицы коры с 
высоким показателем тонкости.
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В нашей стране специальных исследований по оборудова­
нию для получения качественной стружки из коры не проводи­
лось. Центральный научно-исследовательский институт механи­
ческой обработки древесины считает возможным использовать 
для измельчения коры в производстве плит стружечные станки. 
Данных о структуре частиц, полученных на этих станках, не 
приводится, прочность же плит из этих частиц невысока [ 1] .
В последние годы Всесоюзным научно-производственным объеди­
нением бумажной промышленности и ЦНИИМОДом создана высоко­
производительная мельница, предназначенная для измельчения 
коры с целью производства компоетов и изготовления плит [ 2] .
В ФРГ [3 ]  предложено использовать для этой цели комби­
нированную мельницу "THciiej~ оснащенную ротором
с высоким числом оборотов и соответствующими ножами. По ре­
зультатам экспериментов специалисты ФРГ и ГДР пришли я заклю­
чению о целесообразности использования для измельчения влаж­
ной коры в стружку зубчатодисковой мельницы фирмы " Condu.ks" 
[ 3 , 4 ]  . Фирма " Patlmann  и считает возможным применение 
мельницы " " для получения стружки из влаж­
ной коры [5 ]  . ,
Сравнительные данные по современному оборудованию для 
получения стружки привез,ены в табл. 1. Из данных табл. 1 вид­
но, что стружечные станки для получения специальных плоских 
стружек -  наиболее высокопроизводительное оборудование, пот­
ребляющее сравнительно небольшое количество энергии (если 
даже учесть , что после станков устанавливаются молотковые 
мельницы для вторичного измельчения стружки, расход энер­
гии при этом 0 ,12  к Э г -ч /к г ).
Поэтому изучение стружечных станков гфедставляет прак­
тический интерес. Эксперименты с целью выяснения структуры 
стружки из коры проводили на станке ДС-6  несмотря на то , что 
механизм подачи станка не подходит для кори. Бали опробованы 
режимы, применяемые для резания древесины на стружку.
В опытах использовалась кора ножевой окорки относитель­
ной влажности 56-60 % с содержанием крупной фракции (>30м м ) 
не ниже 43 ,2$ , средней (10-30 мм) -  40,7% и мелочи ( <  5 мм)- 
6 ,9 $ . В измельченной коре определяли фракционный состав и тол­
щину частиц двух фракций 10/5 и 5 /2  по стандартным методикам.
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Определяли также производительным путем пропускания взвешен­
ной коры при правильной укладке ее в питателе (кору сверху 
зажимали) i: степень разделения на луб и корку. Результаты 
экспериментов по размерам Частиц и компонентному составу 
представлены в табл. 2 и 3 . Из табл. 2 и 3 видно, что части­
цы наиболее пригодной для производства плит фракции Б/2 , 
составляющей не более 26 % от общего количества измельченной 
коры, имеют среднюю толщину 0 ,72  мм, а фракции 1 0 /5 -1 ,3 6  мм.
Таблица 2
Фракционный оостав измельченной на станке 
ДС-6  коры
Скорость подачи Остаток, %, на сите с отверстиями
питателя, м/мин диамтером, мм
10 5 2 поддон
0 ,5 34,05 31,40 25,76 9 ,10
1 ,0 26,20 38 ,00 25,80 10,00
Таблица 3
Степень разделения коры на луб и корку в процессе 
измельчения на станке ДС-6  и средняя толщина частиц
Наименование
компонентов
Остаток, %, на сите с отверетями 
диаметром, мм
10 5 2
Дуб 66,0 65 ,7 58,0
Корка 13,5 16,6 32 ,8
Древесина 2 ,2 4 ,3 9 ,2
Луб с коркой 18,3 13,4 0
Средняя толщина
частиц смеси • 1,35 0,72
Такую стружку нельзя использовать даже для внутреннего слоя 
древесностружечных плит. Замеры производительности показали, 
что на станке можно достигнуть производительности не менее 
2200 к г /ч , при этом фракции Б/2 может быть получено 570 к г /ч .
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При доработке конструкции питателя количество фракции 5 /2  
возможно увеличится.
Таким обпааом, станок ДС-6  непригоден для измельчения 
коры и з-за  структуры получаемой стружки.
По мнению специалистов, высоко влажные кусковые матери­
алы необходимо измельчать на станках фирмы " Pa&tmann" с 
вращающейся сеткой. Станки энергоемки (см . та б л .1 ), но дают 
стружку высокого качества. Подобный станок был разработан 
ВНЩЦревом. Нами был опробован указанный станок. Использова­
лась кора ножевой окорки фракционного состава, аналогичного 
описанному выше, с относительной влажностью 60%. Учитывая, 
что отходы по размерам частиц приближаются к технологической 
щепе, первичного измельчения в данном и подобных случаях н е . 
производили.
Вначале применяли режим измельчения, установленный для 
древесной щепы. Но при этом были получены короткие частицы 
длиной 1 -  3 ,5  мм и толщиной 0 ,6  -  0 ,7  мм. По-видимому, объяс­
няется это тем, что измельчение осуществлялось с применением 
ножей. К тому же использовалась сетка с небольшим диаметром 
отверстий ( 6мм). В дальнейших экспериментах исключались ножи 
переменно на крыльчатке и на ситовом басабане. Проводилось 
измельчение и без ножей. Лишь в последнем случае были получе­
ны частицы более волокнистой структуры, по сравнению с преды­
дущими, но и они имели большую толщину -  0 ,5 -0 ,6  мм при дли­
не до 5 мм. Видимо, оказались малы диаметры отверстий сит и 
расстояние от крыльчатки до ситового барабана.
На основании результатов экспериментов на станках ДС-6 , 
ДС-ЗМ (конструкции ВНИИДрева), ДС-5 (результаты исследований 
по структуре частиц коры, получаемых на станке ДС-5, оказа­
лись также отрицательными) можно сделать заключение о том, 
что современные стружечные станки, основанные на принципе ре­
зания непригодны для получения стружки из коры.
В качестве оборудования для измельчения коры в производ­
стве  плит нами была изучена мельница, разработанная ВНГОбум- 
промом и ЦНШйОДом. В основу работы мельницы положен принцип 
ударно-дробильного действия с частичным резанием (била, контр­
ножи и ножи сверху). Мельница измельчает кору на сложную смесь
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частиц, при этом толщина частиц фракции Ь/1 находится на 
верхнем уровне требований к толщине частиц для среднего слоя 
.(средняя толщина частиц -  0 ,58  мм). К тому же фракция 5/1 
составляет 37 %, Эти данные получены были при И8мельченш ко­
ры на мельнице, установленной на Петроваводском мебельно-де­
ревообрабатывающем комбинате.
Однакоучитывая высокую производительность мельницы, мож­
но считать целесообраеным выявление возможности получения бо­
лее тонкой стружки из коры и с большим выходом, чем 37 %.
Дальнейшие эксперименты по измельчению проводили на Ле­
нинградском мебельном комбинате "Нева"1' .  При этом осущест­
вляется следующий режим измельчения: окружная скорость бил -
42 ,8  м /с ; количество бил -  22 шт. (4  ряда по 5 шт. и 2 ножа 
свер ху )] количество контрножей -  24 ш т.; зазор между билами 
и контрножами -  2 ,2  мм; производительность -  600 к г /ч .
Била и контрножи использовали прямоугольной формы весом 
2803 и 4340 г соответственно. Угол заточки контрножа равняет­
ся 90° (по рекомендации ВНПОбумпрома).
Для экспериментов использовали кору, полученцую после 
ножевой окорки, относительной влажности 65 % следующего фрак­
ционного состава : при диаметре 30 мм остаток на сите -  52,6%, 
при 10 мм -  3 6 ,0 ; 5 мм -  63%. Оставшаяся мелочь составляет 
6 , 1%.
Степень измельчения изменили путем многократного про­
пуска коры. После каадого пропуска отбирали среднюю пробу из­
мельченной коры, определяли фракционный состав и размеры час­
тиц основных фракций по стандартной методик^, гарантирующей 
достоверность результатов.
Результаты экспериментов представлены в табл. 4 и 5 . Ие 
данных табл. 4 видно, что с увеличением количества процусков 
(стадии измельчения) от 2 до 4 значительно возрастает содер­
жание мелочи -  от 24 ,0  до 61 ,8  %, что делает практически не­
целесообразным использование числа процусков свыше двух.
■В результате второй стадии измельчения происходит не­
большое уменьшение размеров частиц луба и норки, при этом тол­
щина частиц луба фракции 5 /2  изменяется незначительно (0 ,4 0  -
1  ̂ В экспериментах принимали участие сотрудники ВНПОбумпрома 
Свирин Д.В. и Баранов А.Н.
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Таблица 4
Фракционный состав ’ коры, измельченной на 
мельнице ВНПОбумпрома
Диаметр отверстий Остаток на сите, %, на стадиях 
сита, мм  измельчения_______ .
1 П Ш и
5 49,2 ■ 25,3 8 ,6 6 ,3
2 3 4 ,0 40,7 44,0 31 ,9
0 16,8 24,0 47,4 61,8
Таблица Б




Размеры частиц, мм, для фракций
. 10/5 _ ............... 5^2
длина толщина длина толщина
Стадия измельчения 1
Дуб 3 2 ,3 0 ,65 е~г аСС , 1 0 ,40
Корка 9 ,4 1,32 4,6 0,86
Стадия измельчения П
Дуб 28,9 0 ,Ь8 20,6 0 ,38
Корка 8 ,2 1,23 4,3 0,79
О, о8 мм, табл. Ь ). Частицы луба фракции Б/ 2  могут быть ис­
пользованы для формирования средних сдоев плит. Частицы кор­
ки по своим размерам не удовлетворяют требованиям, предъяв­
ляемым к частицам для средних слоев плит (см . табл. 5 ) .
По предложению ВНПОбумпрома была изменена конструкция 
мельницы с целью увеличения эффекта расчесывания частиц ко­
ры. Был изменен угол заточки контрнока (120°, ранее 9 0 ° ) . 
Учитывая результаты предыдущих опытов (уме после первого про­
пуска образуется значительное количество мелочи -  16,8 %),' 
уменьшили число бил от 24 до 8 . Количество контрномей оста­
лось прежним. Эксперименты проводили при той же производи­
тельности, что и в предыдущем случае на отходах ножевой окор-
-  13 -
Электронный архив УГЛТУ
ки, практически такого же фракционного состава. Переменны­
ми факторами при этом являются эааор между билами и контр­
ножами ( 0 ,6 ;  1 ,3 ; 2 ,0 ; 3 ,3  мм) и число пропусков ( I ,  2 , 3 )
Результаты исследований представлены в табл. 6.
После третьего пропуска коры при всех зазорах и после 
второго пропуска с зазором 0 ,6  мм получена очень мелкая мас­
са , которая в дальнейшем не рассматривается. Величина зазора 
в пределах от 1 ,3  до 3 ,0  мм не оказывает существенного влия­
ния на фракционный состав как при первом, так и втором пропус­
ках (количество мелочи снижается соответственно от 31,1  до
23,8  %).
В результате исследований установлено (табл . 6 ), что при 
втором пропуске коры независимо от зазора практически не из­
меняется количество кондиционной фракции 5 /2  по сравнению с 
количеством, полученным при первом пропуске. Размеры частиц 
луба и корки -  0 ,33  и 0 ,55  мм соответственно (фракция 5 /2 )  . 
практически не изменяются по сравнению с 0 ,32  и 0 ,53 мм при 
втором пропуске. Сравнивая результаты, полученные на мельнице 
до ее модернизации и после, можно сделать заключение о том, 
что изменение веса бил и угла заточки контрножей приводит и 
при уменьшенном количестве бил к некоторому улучшению струк­
туры частиц основной фракции 5 /2  (толщина их уменьшается при 
первом пропуске от 0 ,40  до 0 ,33  для частиц луба и от 0 ,86  до 
0 ,5 5  для частиц корки). Содержание фракции 5 /2  практически 
не изменяется: до модернизации -  34 % (первый пропуск); после 
модернизации 37 ,4  -  37 ,7  (первый пропуск, зазор 1 ,3 -3 ,3  мм).
Таким образом, на мельнице конструкции ВНШбумпром -  
ЦНИШ0Д затруднительно получать стружку, пригодную для на­
ружных слоев древесностружечных плит. По толщине частицы фрак­
ции 5 /2  пригодны для внутреннего слоя. Однако длина их (19 -  
20 мм) недостаточна , так как при сушке и транспортировке 
пневмотранспортом происходит уменьшение, главным образом, дли­
ны частиц. По длине представляют интерес частицы фракции 10 /5 , 
однако толщина их значительно превышает требования. Увеличе- . 
ние числа бил, возможно, приведет к некоторому улучшению 
структуры частиц, но их длина при этом уменьшится.
Итак, нами изучены станки, служащие для получения струж­
ки, следующих принципов действия: измельчения в стружку путем 
резания (станки ДС-6 , ДС-5), путем ударно-дробильного действия
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с резанием (станок ДС-ЗМ конструкции ВНЩЦрева) и ударно-дро­
бильного действия в сочетании с частичным резанием (мельница 
ВШШумпром -  ЦНШЮДа). Стружки из корн по показателю тон­
кости (отношение длины к толщине требуется не менее 100)  на 
этих станках не было получено.
Проведены также исследования по получению стружки из ко­
ры путем ударно-дробильного действия без резания на модерни­
зированных станках ДС-Зй и ДС-5М. Прлучен положительный ре­
зультат. Результаты исследований по измельчению коры на струж­
ку будут изложены в следующем сообщении.
Представляет интерес еще один принцип измельчения -  ис­
тирание на дисковых мельницах, например, на зубчато-дисковых 
мельницах системы "Conolu-ka « (табл . 1 ) .  Из отечественного 
оборудования наиболее близок к этой мельнице дефибратор.
На основании опыта опробования различного оборудования 
авторы пришли к заключению, что качественную стружку из коры 
можно получить ударно-дробильным действием без резания. Осу­
ществление этого принципа измельчения в промышленности не тре­
бует больших затрат. Предложена модернизация станков ДС-3",
ДС-6.
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